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(54) UNITÉ DE TAILLAGE D’UNE PIÈCE À USINER, ET PROCÉDÉ DE TAILLAGE 
CORRESPONDANT

(57) Unité de taillage d’une pièce à usiner, ladite uni-
té étant apte à transformer un mouvement de rotation
d’un arbre d’entrée (5) en un mouvement de translation
alternatif d’un outil de taillage (9), comprenant :
- une embase (1) comportant au moins un arbre d’entrée
(5) rotatif, et une came (50) configurée pour être entrai-
née en rotation par ledit arbre d’entrée (5) ;
- un corps mobile (2) en contact avec ladite embase (1)
et monté oscillante par rapport à ladite embase (1) autour
d’un axe de rotation (27), ledit corps mobile (2)
renfermant :
+ une chape de basculeur (18) montée fixe dans ledit
corps mobile (2) ;
+ un basculeur (17) monté pivotant sur ladite chape de
basculeur (18) autour d’un axe (16) et en appui contre
ladite came (50) par l’intermédiaire d’un galet (15) ;

- un coulisseau (3), monté mobile en translation le long
d’un axe (T) dans ledit corps mobile (2), et portant ledit
outil de taillage (9) ;
- des moyens de transformation du mouvement dudit ar-
bre d’entrée (5) comprenant :
+ un vilebrequin (23) relié audit arbre d’entrée (5) par le
biais d’un élément d’entrainement sphérique (13) ;
+ un maneton (30) en contact avec ledit vilebrequin (23),
et
+ une bielle (31) reliée audit maneton (30) de sorte à
fournir ledit mouvement de translation audit coulisseau
(3),

le coulisseau (3) présentant :
- une première portion (3a) portant des premiers moyens
de guidage en translation selon ledit axe (T) ;
- une deuxième portion (3b) portant ledit outil de taillage

(9).
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Description

1. Domaine de l’invention

[0001] Le domaine de l’invention est celui des équipe-
ments de machines-outils, et plus particulièrement des
unités de taillage de pièces, ou mortaisage, par exemple
de pièces de précision pour le domaine aéronautique ou
automobile.
[0002] Plus particulièrement encore, l’invention con-
cerne une unité de taillage, ou de mortaisage, pour usiner
des pièces, transformant un mouvement de rotation d’un
arbre d’entrée en un mouvement de translation alternatif
d’un outil de taillage.
[0003] De telles unités de taillage sont par exemple
utilisées pour réaliser des formes, telles que des dentu-
res, cannelures, dans ou autour d’une pièce à usiner, qui
peut être une pièce métallique.
[0004] L’invention trouve notamment, mais non exclu-
sivement, son application dans le domaine de la produc-
tion industrielle de précision.

2. Art antérieur

[0005] Afin d’effectuer des usinages, notamment en
métallurgie, il est connu de mettre en œuvre des machi-
nes-outils. Lors d’un achat de machine-outil, un utilisa-
teur doit également acheter un ou plusieurs équipements
de machines-outils de sorte à pouvoir effectuer son usi-
nage.
[0006] Une machine-outil est un équipement mécani-
que destiné à exécuter, par le biais d’un équipement de
machine-outil, un usinage, ou toute autre tâche répétiti-
ve, avec une précision et une puissance adaptées. C’est
un moyen de production destiné à maintenir un outil fixe,
mobile, ou tournant, et à lui imprimer un mouvement afin
d’usiner ou déformer une pièce ou un ensemble fixé sur
un mandrin ou une table fixe ou mobile.
[0007] Un tel équipement pour machine-outil peut, par
exemple, être une unité de taillage (ou mortaisage) trans-
formant un mouvement de rotation d’un arbre d’entrée
relié à la machine-outil en un mouvement de translation
alternatif d’un outil de taillage, de sorte à réaliser des
usinages, dans ou autour d’une pièce à usiner. De tels
usinages peuvent permettre d’obtenir une pièce finale
présentant un creusement ou un pourtour triangulaire,
carré, ou prenant tout autre forme envisageable.
[0008] Une telle unité de taillage, ou de mortaisage,
est décrite en particulier dans le document EP 2 402 099.
[0009] L’unité de taillage, ou de mortaisage, comprend
de manière classique une première partie de carter, ou
embase, portant un arbre d’entrée rotatif, et une seconde
partie de carter, ou corps mobile, adjacente à la première
partie, comportant un coulisseau portant un outil de tailla-
ge muni d’une extrémité de travail, et des moyens pour
transformer le mouvement de rotation de l’arbre d’entrée
en un mouvement de translation alternatif de l’outil de
taillage selon le cycle décrit ci-dessus. Ces moyens pour

transformer le mouvement de rotation de l’arbre d’entrée
en un mouvement de translation alternatif de l’outil de
taillage porté par le coulisseau (qui peut également être
un piston dans cet art antérieur) comprennent, de ma-
nière classique, notamment un vilebrequin, un maneton,
et une bielle.
[0010] Un inconvénient des unités de taillage actuelles
est que, lorsque l’on souhaite changer la course du cou-
lisseau ou du piston, il est nécessaire de démonter l’unité
de taillage de sorte à changer à la fois le vilebrequin et
la bielle, puis remonter l’unité de taillage.
[0011] De telles manipulations nécessitent une con-
naissance de l’unité de taillage ainsi qu’un temps impor-
tant ce qui n’est pas satisfaisant. En outre, le fait de mon-
ter et démonter régulièrement une unité de taillage en-
gendre des risques de mauvaise manipulation ou mon-
tage, et donc des risques de travail moins précis ce qui
n’est pas non plus satisfaisant.
[0012] En outre, un autre problème d’une telle unité de
taillage est que, lors du taillage, les copeaux s’accumu-
lent au niveau du coulisseau ainsi qu’au voisinage de
l’outil de taillage et de l’usinage en cours ce qui peut
perturber le travail de l’outil et détériorer à la fois l’outil
de taillage et la pièce.
[0013] Une telle unité de taillage étant principalement
utilisée dans du travail de précision, un tel inconvénient
peut perturber cette précision ce qui n’est pas satisfai-
sant.
[0014] Il existe donc un besoin d’améliorer l’existant
dans le cadre de ces unités de taillage de pièces à usiner.
[0015] L’invention a notamment pour objectif de pallier
au moins en partie certains de ces inconvénients de l’art
antérieur.

3. Exposé de l’invention

[0016] L’invention répond à ce besoin en proposant
une unité de taillage d’une pièce à usiner, l’unité étant
apte à transformer un mouvement de rotation d’un arbre
d’entrée en un mouvement de translation alternatif d’un
outil de taillage, comprenant :

- une embase comportant au moins un arbre d’entrée
rotatif, et une came configurée pour être entrainée
en rotation par l’arbre d’entrée ;

- un corps mobile en contact avec l’embase et monté
oscillante par rapport à l’embase autour d’un axe de
rotation, le corps mobile renfermant :

+ une chape de basculeur montée fixe dans le
corps mobile ;
+ un basculeur monté pivotant sur la chape de
basculeur autour d’un axe et en appui contre la
came par l’intermédiaire d’un galet ;

- un coulisseau, monté mobile en translation le long
d’un axe dans le corps mobile, et portant l’outil de
taillage ;

1 2 
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- des moyens de transformation du mouvement de
l’arbre d’entrée comprenant :

+ un vilebrequin relié à l’arbre d’entrée par le
biais d’un élément d’entrainement sphérique ;
+ un maneton en contact avec le vilebrequin,
+ une bielle reliée au maneton de sorte à fournir
un mouvement de translation au coulisseau,

le coulisseau présentant :

- une première portion portant des premiers moyens
de guidage en translation selon un axe sensiblement
orthogonal à l’axe de rotation de l’arbre d’entrée ;

- une deuxième portion portant l’outil de taillage.

[0017] Ainsi, l’invention propose une approche nouvel-
le et inventive permettant de résoudre au moins en partie
les inconvénients de l’art antérieur.
[0018] Notamment, l’invention proposée permet de
mettre en œuvre une unité de taillage présentant un cou-
lisseau dont la course est réglable sans qu’il y ait un
besoin de démonter l’unité de taillage.
[0019] En outre, une telle unité de taillage selon l’in-
vention permet d’évacuer les copeaux issus du taillage
de la pièce.
[0020] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, l’arbre d’entrée porte la came, cette came
étant formée sur une face de l’arbre d’entrée en regard
de l’élément d’entrainement sphérique.
[0021] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, la première portion présente un contour
rectangulaire comportant au moins quatre patins de gui-
dage ménagés à chacun des angles du contour, chacun
des patins de guidage étant apte à coulisser dans au
moins un rail de guidage ménagé dans le corps mobile.
[0022] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, le corps mobile présente au moins deux
rails de guidage, préférentiellement quatre rails de gui-
dage.
[0023] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, la deuxième portion présente une forme
sensiblement cylindrique creuse délimitant un logement
pour l’outil de taillage.
[0024] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, le coulisseau comprend un circuit de cir-
culation d’un fluide de refroidissement et de lubrification
de l’outil de taillage, le fluide étant apte à circuler entre
au moins deux entrées de fluide ménagées au niveau de
la première portion et deux sorties ménagées au niveau
du logement.
[0025] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, l’unité de taillage comprend deux tubes
lubrifiants montés coulissant au niveau de chacune des
entrées de fluide et solidaires d’un capot du corps mobile
ménagé en regard des entrées.
[0026] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, le fluide de refroidissement et de lubrifi-

cation circulant dans le circuit de circulation à une pres-
sion comprise entre 5 et 80 bars.
[0027] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, l’unité de taillage comporte des premiers
moyens d’étanchéité ménagés au niveau des entrées de
fluide.
[0028] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, l’unité de taillage comprend en outre une
entretoise entourant au moins partiellement l’arbre d’en-
trée de sorte à former contrepoids.
[0029] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, le vilebrequin présente une fente d’inser-
tion délimitée par deux parois, dans laquelle vient cou-
lisser un pion ménagé à une extrémité du maneton de
sorte à régler la course du coulisseau.
[0030] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, le pion peut coulisser dans la fente d’in-
sertion sur une longueur comprise entre 0mm et 40mm.
[0031] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, le pion présente un profil sensiblement
trapézoïdal inversé, la fente d’insertion présentant un
profil complémentaire de sorte à assurer un maintien du
maneton au contact du vilebrequin.
[0032] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, le vilebrequin présente une rainure mé-
nagée dans au moins une des deux parois, le vilebrequin
présentant en outre trois orifices filetés sur la paroi com-
prenant la rainure, chacun des orifices étant apte à re-
cevoir une vis de serrage.
[0033] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation, l’élément de liaison entraineur sphérique
comprenant deux extrémités formant chacune une rotu-
le.
[0034] L’invention concerne encore un procédé de
taillage d’une pièce à usiner par une unité de taillage
selon l’un des modes de réalisation précités, le procédé
étant initié par une mise en rotation de l’arbre d’entrée
par le biais d’un élément d’entrainement relié à un mo-
teur, comprenant les étapes successives suivantes :

- une étape d’avancée du coulisseau, portant l’outil
de taillage, depuis une position initiale vers une po-
sition de travail dans la pièce à usiner, de sorte que
l’outil de taillage retire de la matière dans la pièce à
usiner en formant une forme rectiligne ;

- une étape de descente du coulisseau de sorte à éloi-
gner l’outil de taillage de la pièce à usiner ;

- une étape de recul du coulisseau ;
- une étape de retour du coulisseau vers la position

initiale.

[0035] Selon au moins un aspect d’au moins un mode
de réalisation du procédé :

- l’étape d’avancée du coulisseau est effectuée par
une rotation de 180 degrés de l’arbre d’entrée ; puis

- l’étape de descente du coulisseau est effectuée par
une rotation de 10 degrés de l’arbre d’entrée ; puis

3 4 



EP 3 974 088 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

- l’étape de recul du coulisseau est effectuée par une
rotation de 160 degrés de l’arbre d’entrée ; puis

- l’étape de retour du coulisseau vers la position de
repos est effectuée par une rotation de 10 degrés
de l’arbre d’entrée.

4. Exposé de l’invention

[0036] D’autres caractéristiques avantageuses de l’in-
vention apparaîtront plus clairement à la lecture de la
description suivante d’un mode de réalisation préféren-
tiel de l’invention, donné à titre de simple exemple illus-
tratif et non limitatif et des dessins annexés parmi
lesquels :

[Fig 1] est une vue en coupe latérale d’une unité de
taillage selon un mode de réalisation de l’invention ;
[Fig 2] est une vue en perspective de dessus de l’uni-
té de taillage selon le mode de réalisation de la figure
1 ;
[Fig 3] est une vue en coupe depuis l’arrière de l’unité
de taillage selon le mode de réalisation de la figure 1 ;
[Fig 4] est une vue en perspective d’un coulisseau
selon un mode de réalisation de l’invention ;
[Fig 5] est une vue de l’arrière du coulisseau selon
le mode de réalisation de la figure 4 ;
[Fig 6] est une vue de face du coulisseau selon le
mode de réalisation de la figure 4;
[Fig 7] est une vue en perspective de dessous du
coulisseau selon le mode de réalisation de la figure
4 ;
[Fig 8] est une vue en coupe de dessus du coulisseau
selon le mode de réalisation de la figure 4, illustrant
le circuit de circulation du fluide ;
[Fig 9] est une vue en perspective d’un bras bascu-
leur selon un mode de réalisation de l’invention ;
[Fig 10] est une vue en perspective d’une chape de
basculeur selon un mode de réalisation de
l’invention ;
[Fig 11] est une vue en perspective d’un vilebrequin
selon un mode de réalisation de l’invention ;
[Fig 12] est une vue en perspective d’un maneton
selon un mode de réalisation de l’invention ;
[Fig 13] est une vue en perspective de l’arbre d’en-
trée selon un mode de réalisation de l’invention, et
[Fig 14] est une vue de dessus de l’arbre d’entrée
selon le mode de réalisation de la figure 13, repré-
sentant la came et les différentes portions de sa sur-
face.

5. Description d’un mode de réalisation

[0037] On présente maintenant, en relation avec les
figures 1 à 14, un mode de réalisation de l’invention.
[0038] Comme déjà expliqué, une unité de taillage
d’une pièce à usiner permet de transformer un mouve-
ment de rotation d’un arbre d’entrée 5, relié à un moteur
d’une machine-outil par le biais d’un entraîneur 4, en un

mouvement de translation alternatif d’un outil de taillage
9.
[0039] Il est à noter que, lors du montage d’une unité
de taillage sur une machine-outil, l’entraineur doit être
indexé par rapport à l’entrainement de la machine-outil.
[0040] Cet outil de taillage peut, par exemple, être
composé d’un porte plaquette de taillage muni d’une pla-
quette de coupe.
[0041] Cette unité de taillage comprend trois pièces
principales :

- une embase 1;
- un corps mobile 2, et
- un coulisseau 3.

[0042] L’embase 1 comporte l’arbre rotatif 5 et une ca-
me 50 configurée pour être entrainée par l’arbre de ro-
tation.
[0043] Plus particulièrement, dans ce mode de réali-
sation, l’arbre d’entrée 5 porte la came, celle-ci étant for-
mée sur une face de l’arbre d’entrée 5 à l’opposé de la
face en contact avec l’entraineur 4.
[0044] Selon une variante, l’arbre d’entrée et l’entrai-
neur pourraient également être réalisés de manière mo-
nobloc.
[0045] En ce qui concerne le corps mobile 2, il est en
contact avec l’embase 1 et est monté oscillante par rap-
port à cette embase 1 autour d’un axe de rotation 27.
[0046] Comme visible sur les figures, ce corps mobile
2 renferme :

+ une chape de basculeur 18 montée fixe dans le
corps mobile 2 ;
+ un basculeur 17 monté pivotant sur la chape de
basculeur 18 autour d’un axe 16 et en appui contre
la came 50 par le biais d’un galet 15.

[0047] La fonction principale du basculeur 17 est de
faire exécuter à l’outil de taillage le cycle de taillage, c’est-
à-dire le procédé de taillage. Pour ce faire, il présente
une partie cylindrique 172 portant le galet, un orifice 170
configuré pour être aligné avec les orifices 181 de la cha-
pe de basculeur, et une portion 171 présentant une forme
partiellement sphérique qui vient en contact avec une vis
de réglage de ce basculeur.
[0048] La chape de basculeur 18 selon l’invention per-
met de remplacer plusieurs pièces qui étaient mises en
œuvre dans l’art antérieur et ainsi d’améliorer la compa-
cité de l’invention. Elle présente deux ailettes portant
chacune un orifice 181 de sorte à pouvoir monter le bas-
culeur 17 de manière pivotante selon l’axe de basculeur
16.
[0049] Quant au coulisseau 3, il est monté mobile en
translation le long d’un axe T dans le corps mobile 2, cet
axe T de translation étant sensiblement orthogonal à
l’axe de rotation de l’arbre 5. Ce coulisseau présente :

- une première portion 3a portant des premiers

5 6 
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moyens de guidage en translation selon l’axe T, et
- une deuxième portion 3b portant l’outil de taillage 9.

[0050] Dans ce mode de réalisation, la première et la
deuxième portions du coulisseau sont réalisées de ma-
nière monobloc, ce coulisseau étant usiné dans un allia-
ge d’aluminium dur.
[0051] Le fait de mettre en œuvre un tel coulisseau en
alliage d’aluminium dur permet d’avoir une matière de
densité faible ce qui permet de réduire le déséquilibrage
et le poids du coulisseau 3.
[0052] Cette première portion 3a présente, dans ce
mode de réalisation, un contour rectangulaire compor-
tant au moins quatre patins de guidage 103 ménagés à
chacun des quatre angles du contour. Chacun de ces
patins de guidage 103 est apte à coulisser dans au moins
deux rails 42 de guidage ménagé dans le corps mobile
2 de sorte à permettre la translation selon l’axe T.
[0053] Ces patins peuvent, par exemple, être des pa-
tins à recirculation de billes.
[0054] Ici, les patins 103 présentent chacun une forme
complémentaire à la forme des rails de sorte à assurer
un maintien du coulisseau sur les rails durant la transla-
tion.
[0055] Selon les modes de réalisations, le corps mobile
2 présente au moins deux rails 42 de guidage, préféren-
tiellement quatre rails 42 de guidage. De ce fait, cela
permet de ne mettre en œuvre qu’un rail de guidage pour
deux patins d’un même côté ou de mettre en œuvre un
rail de guidage par patin.
[0056] Quant à la deuxième portion 3b, elle présente
une chemise 35 de forme sensiblement cylindrique creu-
se délimitant un logement 90 pour l’outil de taillage 9.
[0057] Cette chemise est, dans ce mode de réalisation,
réalisée dans un alliage d’acier trempé avec une nitru-
ration ionique en surface de sorte à obtenir une dureté
supérieure à 1000HV.
[0058] Le coulisseau comprend en outre, comme plus
particulièrement visible en figure 8, un circuit C de circu-
lation d’un fluide de refroidissement et de lubrification de
l’outil de taillage.
[0059] Il est à noter que le liquide peut entrer par au
moins une entrée E ménagée sur l’embase de l’unité de
taillage.
[0060] Un tel circuit C de circulation de fluide de refroi-
dissement et de lubrification permet de refroidir l’ensem-
ble mécanique et d’évacuer les copeaux formés durant
l’usinage de la pièce. Ce coulisseau permet ainsi, par sa
forme, d’intégrer une circulation du fluide vers le centre
du de la deuxième portion 3b du coulisseau, c’est-à-dire
au plus proche de l’outil de taillage et de la zone d’usi-
nage. De cette manière, les copeaux sont évacués plus
facilement. Plus précisément, le lubrifiant est acheminé
au niveau de deux orifices 300 c’est-à-dire au plus près
de l’outil de taillage.
[0061] Il est à noter que, le fluide de refroidissement
et de lubrification présent dans le circuit C de circulation,
circule à une pression comprise entre 5 et 80 bars.

[0062] Dans ce circuit C, le fluide est apte à circuler
entre deux entrées 39 de fluide ménagées au niveau de
la première portion 3a et deux sorties ménagées au ni-
veau des orifices 300.
[0063] Deux tubes lubrifiants 37 sont également im-
plantés au niveau de chacune des entrées 39. Ces tubes
lubrifiants sont solidaires d’un capot 40 du corps mobile
et sont donc montés coulissant dans le circuit de circu-
lation C de sorte que, pendant le mouvement du coulis-
seau, ces deux tubes lubrifiants 37 coulissent dans le
circuit de circulation et restent fixés au capot 40.
[0064] De sorte à maintenir l’étanchéité au niveau de
ce circuit, l’unité de taillage comporte des premiers
moyens d’étanchéité ménagés au niveau des entrées 39
de fluide. Ces moyens d’étanchéité peuvent, par exem-
ple, être des joints spécifiques haute pression.
[0065] Selon l’invention, l’unité de taillage comprend
également des moyens de transformation du mouve-
ment de rotation de l’arbre d’entrée 5 en un mouvement
de translation alternatif de l’outil de taillage 9
[0066] Ces moyens de transformation, illustrés dans
les différentes figures accompagnant la description,
comprennent ici :

- un vilebrequin 23 relié à l’arbre d’entrée 5 par le biais
d’un élément d’entrainement sphérique 13 ;

- un maneton 30 en contact avec le vilebrequin 23 ;
- une bielle 31 reliée au maneton 30 de sorte à fournir

le mouvement de translation au coulisseau 3,

[0067] Comme visible notamment sur la figure 1, l’élé-
ment d’entrainement sphérique 13 comprend deux ex-
trémités 130 formant chacune une rotule ayant une forme
hexagonale sphérique.
[0068] L’intérêt de la forme hexagonale sphérique de
ces rotules est que, lorsque le corps mobile 2 se pince
à l’opposé de l’axe de rotation 27 lors d’une phase de
descente du coulisseau (comme expliqué ci-dessous),
la forme hexagonale sphérique permet un débattement
angulaire entre le vilebrequin et l’arbre d’entrée 5 sans
provoquer de point dur entre ces deux pièces.
[0069] Une de ces deux extrémités 130 est, ici, en con-
tact avec la came 50 formée sur l’arbre d’entrée 5, et
l’autre extrémité 130 est reliée au vilebrequin 23.
[0070] Ce vilebrequin 23, plus particulièrement illustré
en figure 11, présente une fente d’insertion 23a délimitée
par deux parois 231, 232, dans laquelle vient coulisser
un pion 30a ménagé à une extrémité du maneton 30,
illustré en figure 12.
[0071] De cette manière, cela permet de régler la cour-
se du coulisseau 3 et ce, de manière simple sans avoir
à démonter l’intégralité de l’unité de taillage.
[0072] Plus particulièrement, dans ce mode de réali-
sation, le pion 30a peut coulisser dans la fente d’insertion
23a sur une longueur comprise entre 0mm et 40mm.
[0073] On pourrait également prévoir des unités de
taillage dans lesquelles le pion peut coulisser dans la
fente d’insertion sur une longueur comprise entre 0mm
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et 50mm.
[0074] De sorte à permettre ce coulissement, le pion
30a présente un profil sensiblement trapézoïdal inversé,
la fente d’insertion 23a présentant un profil complémen-
taire de sorte à assurer un maintien du maneton 30 au
contact du vilebrequin tout en n’entravant pas le coulis-
sement.
[0075] Par ailleurs, le vilebrequin 23 présente une rai-
nure 230 ménagée dans au moins une des deux parois
231, 232. Ce vilebrequin présente en outre trois orifices
233 filetés sur la paroi 231, 232 comprenant la rainure
230, chacun de ces orifices étant apte à recevoir une vis
de serrage. De cette manière, cela permet de resserrer
ou desserrer cette rainure afin de pouvoir régler la posi-
tion du maneton 30.
[0076] Cette rainure 230 permet ainsi d’avoir une élas-
ticité relative des parois du vilebrequin.
[0077] Ici, la rainure 230 est ménagée dans la paroi
231 du vilebrequin 23.
[0078] En ce qui concerne le maneton, il présente éga-
lement une partie cylindrique 30b faisant saillie à la partie
trapézoïdale 30a.
[0079] Il est à noter que l’unité de taillage comprend
en outre une entretoise 7 entourant partiellement l’arbre
d’entrée 5 de sorte à former contrepoids lors de la rotation
de cet arbre d’entrée.
[0080] Encore un autre aspect de l’unité de taillage se-
lon le mode de réalisation décrit est qu’elle comprend en
outre des vis formant butées de sorte à maintenir en con-
tinu l’embase 1 et le corps mobile en pression l’un contre
l’autre suivant l’axe de rotation 27 de sorte que le galet
15 soit toujours au contact de la came 50.
[0081] Ces vis peuvent, par exemple, être entourées
d’au moins un ressort de compression de sorte à main-
tenir le galet en contact avec la came.
[0082] Comme visible, l’unité de taillage comprend
également des vis 6 de fixation de l’embase.
[0083] On présente maintenant, en lien avec l’inven-
tion, le procédé de taillage d’une pièce à usiner par une
unité de taillage selon l’un des modes de réalisation.
[0084] Ce procédé est initié par une mise en rotation
de l’arbre d’entrée 5 par le biais de l’élément d’entraine-
ment 4 relié à un moteur.
[0085] Cet arbre d’entrée 5 est, ici, mis en rotation dans
un sens antihoraire. Il entraine l’entraineur sphérique 13
qui lui-même entraîne le vilebrequin 23 équipé du ma-
neton 30. La bielle 31, qui fait le lien entre le maneton 30
et le coulisseau 3 entraîne en déplacement le coulisseau
3 qui lui-même se déplace en translation par le biais des
patins de guidage 103 circulant dans les rails 42.
[0086] Le procédé de taillage comprend les étapes
successives suivantes :

- une étape d’avancée du coulisseau 3, portant l’outil
de taillage 9, depuis une position initiale vers une
position de travail dans la pièce à usiner, de sorte
que l’outil de taillage 9 retire de la matière dans la
pièce à usiner en formant une forme rectiligne ;

- une étape de descente du coulisseau 3 de sorte à
éloigner l’outil de taillage 9 de la pièce à usiner ;

- une étape de recul du coulisseau 3 ;
- une étape de retour du coulisseau 3 vers la position

initiale.

[0087] Ainsi, le cycle est sensiblement un cycle rec-
tangulaire voire carré.
[0088] Lors de l’étape d’avancée du coulisseau 3, l’ar-
bre d’entrée 5 portant la came 50 est mis en rotation par
l’intermédiaire de l’entraineur 4 au départ d’un cycle de
taillage, le galet 15 qui est en contact sur la came 50
tourne autour de son axe 150 par l’intermédiaire, par
exemple, d’une cage à aiguille. Quand le galet 15 est au
contact de la zone 500 de la came 50, autrement appelée
zone de travail, le coulisseau 3 avance.
[0089] Dans ce mode de réalisation, cette étape
d’avancée du coulisseau est effectuée par une rotation
de 180 degrés de la came autour de l’axe de rotation de
l’arbre d’entrée 5.
[0090] Puis, lors de l’étape de descente du coulisseau,
le galet 15 arrive au contact de la zone 501, autrement
appelée zone de descente. Au début de cette zone de
descente 501, le coulisseau 3 est arrivé à son point mort
haut et l’outil de taillage 9 va commencer son dégage-
ment de la pièce, dégagement qui est fini à la fin de la
zone de descente 501.
[0091] Dans ce mode de réalisation, cette étape de
descente du coulisseau est effectuée par une rotation de
10 degrés de la came autour de l’axe de rotation de l’arbre
d’entrée 5.
[0092] Ensuite, lors de l’étape de recul du coulisseau,
le galet arrive au contact de la zone 502 de la came 50,
autrement appelée zone de dépincé, le coulisseau 3 re-
cule.
[0093] Dans ce mode de réalisation, cette étape de
recul du coulisseau est effectuée par une rotation de 160
degrés de la came autour de l’axe de rotation de l’arbre
d’entrée 5.
[0094] Enfin, lors de l’étape de retour du coulisseau
vers la position initiale, le galet arrive au contact de la
zone 503 de la came 50, autrement appelée zone de
montée. Durant la période de ce cycle, le coulisseau 3
monte pour arriver à son point mort haut, qui correspond
à sa position initiale. Un nouveau cycle peut alors redé-
marrer par l’entame d’un nouveau tour de rotation de la
came 50.
[0095] Ici, cette étape de retour du coulisseau est ef-
fectuée par une rotation de 10 degrés de la came autour
de l’axe de rotation de l’arbre d’entrée 5.

Revendications

1. Unité de taillage d’une pièce à usiner, ladite unité
étant apte à transformer un mouvement de rotation
d’un arbre d’entrée (5) en un mouvement de trans-
lation alternatif d’un outil de taillage (9), comprenant :
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- une embase (1) comportant au moins un arbre
d’entrée (5) rotatif, et une came (50) configurée
pour être entrainée en rotation par ledit arbre
d’entrée (5) ;
- un corps mobile (2) en contact avec ladite em-
base (1) et monté oscillante par rapport à ladite
embase (1) autour d’un axe de rotation (27), ledit
corps mobile (2) renfermant :

+ une chape de basculeur (18) montée fixe
dans ledit corps mobile (2) ;
+ un basculeur (17) monté pivotant sur ladite
chape de basculeur (18) autour d’un axe
(16) et en appui contre ladite came (50) par
l’intermédiaire d’un galet (15) ;

- un coulisseau (3), monté mobile en translation
le long d’un axe (T) dans ledit corps mobile (2),
et portant ledit outil de taillage (9) ;
- des moyens de transformation du mouvement
dudit arbre d’entrée (5) comprenant :

+ un vilebrequin (23) relié audit arbre d’en-
trée (5) par le biais d’un élément d’entrai-
nement sphérique (13) ;
+ un maneton (30) en contact avec ledit vi-
lebrequin (23), et
+ une bielle (31) reliée audit maneton (30)
de sorte à fournir ledit mouvement de trans-
lation audit coulisseau (3),

le coulisseau (3) présentant :

- une première portion (3a) portant des premiers
moyens de guidage en translation selon ledit
axe (T) ;
- une deuxième portion (3b) portant ledit outil de
taillage (9).

2. Unité de taillage selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que ledit arbre d’entrée (5) porte ladite
came (50), ladite came (50) étant formée sur une
face dudit arbre d’entrée (5) en regard dudit élément
d’entrainement sphérique (13).

3. Unité de taillage selon l’une des revendications pré-
cédentes, ladite première portion (3a) présentant un
contour rectangulaire comportant au moins quatre
patins de guidage (103) ménagés à chacun des an-
gles dudit contour, chacun desdits patins de guidage
(103) étant apte à coulisser dans au moins un rail
(42) de guidage ménagé dans ledit corps mobile (2).

4. Unité de taillage selon la revendication 3, ledit corps
mobile (3) présentant au moins deux rails (42) de
guidage, préférentiellement quatre rails (42) de gui-
dage.

5. Unité de taillage selon l’une des revendications pré-
cédentes, ladite deuxième portion (3b) présentant
une forme sensiblement cylindrique creuse délimi-
tant un logement (90) pour ledit outil de taillage (9).

6. Unité de taillage selon l’une des revendications pré-
cédentes, ledit coulisseau (3) comprenant un circuit
(C) de circulation d’un fluide de refroidissement et
de lubrification dudit outil de taillage, ledit fluide étant
apte à circuler entre au moins deux entrées (39) de
fluide ménagées au niveau de ladite première por-
tion (3a) et deux sorties ménagées au niveau dudit
logement (90).

7. Unité de taillage selon la revendication 6, caracté-
risé en ce qu’elle comprend deux tubes lubrifiants
(37) montés coulissant au niveau de chacune des-
dites entrées (39) de fluide et solidaires d’un capot
(40) dudit corps mobile (2) ménagé en regard des-
dites entrées (39).

8. Unité de taillage selon l’une des revendications 6 ou
7, ledit fluide de refroidissement et de lubrification
circulant dans ledit circuit (C) de circulation à une
pression comprise entre 5 et 80 bars.

9. Unité de taillage selon l’une des revendications 6 à
8, comportant des premiers moyens d’étanchéité
ménagés au niveau desdites entrées (39) de fluide.

10. Unité de taillage selon l’une des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce qu’elle comprend en
outre une entretoise (7) entourant au moins partiel-
lement ledit arbre d’entrée (5) de sorte à former con-
trepoids.

11. Unité de taillage selon l’une des revendications pré-
cédentes, ledit vilebrequin (23) présentant une fente
d’insertion (23a) délimitée par deux parois (231,
232), dans laquelle vient coulisser un pion (30a) mé-
nagé à une extrémité dudit maneton (30) de sorte à
régler la course dudit coulisseau (3).

12. Unité de taillage selon la revendication précédente,
ledit pion (30a) pouvant coulisser dans ladite fente
d’insertion (23a) sur une longueur comprise entre
0mm et 40mm.

13. Unité de taillage selon l’une des revendications 11
ou 12, le pion (30a) présentant un profil sensiblement
trapézoïdal inversé, ladite fente d’insertion (23a)
présentant un profil complémentaire de sorte à as-
surer un maintien dudit maneton (30) au contact du-
dit vilebrequin.

14. Unité de taillage selon l’une des revendications 11
à 13, le vilebrequin (23) présentant une rainure (230)
ménagée dans au moins une desdites deux parois

11 12 



EP 3 974 088 A1

8

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

(231, 232), ledit vilebrequin présentant en outre trois
orifices (233) filetés sur ladite paroi (231, 232) com-
prenant ladite rainure (230), chacun desdits orifices
étant apte à recevoir une vis de serrage.

15. Unité de taillage selon l’une des revendications pré-
cédentes, ledit élément d’entrainement sphérique
(13) comprenant deux extrémités (130) formant cha-
cune une rotule.

16. Procédé de taillage d’une pièce à usiner par une
unité de taillage selon l’une des revendications 1 à
15, le procédé étant initié par une mise en rotation
de l’arbre d’entrée (5) par le biais d’un élément d’en-
trainement (4) relié à un moteur, comprenant les éta-
pes successives suivantes :

- une étape d’avancée dudit coulisseau (3), por-
tant ledit outil de taillage (9), depuis une position
initiale vers une position de travail dans ladite
pièce à usiner, de sorte que ledit outil de taillage
(9) retire de la matière dans ladite pièce à usiner
en formant une forme rectiligne ;
- une étape de descente dudit coulisseau (3) de
sorte à éloigner ledit outil de taillage (9) de ladite
pièce à usiner ;
- une étape de recul dudit coulisseau (3) ;
- une étape de retour dudit coulisseau (3) vers
ladite position initiale.

17. Procédé de taillage selon la revendication précéden-
te, caractérisé en ce que :

- ladite étape d’avancée dudit coulisseau (3) est
effectuée par une rotation de 180 degrés dudit
arbre d’entrée (5) ; puis
- ladite étape de descente dudit coulisseau (3)
est effectuée par une rotation de 10 degrés dudit
arbre d’entrée (5) ; puis
- ladite étape de recul dudit coulisseau (3) est
effectuée par une rotation de 160 degrés dudit
arbre d’entrée (5) ; puis
- ladite étape de retour dudit coulisseau (3) vers
ladite position de repos est effectuée par une
rotation de 10 degrés dudit arbre d’entrée (5).

13 14 



EP 3 974 088 A1

9



EP 3 974 088 A1

10



EP 3 974 088 A1

11



EP 3 974 088 A1

12



EP 3 974 088 A1

13



EP 3 974 088 A1

14



EP 3 974 088 A1

15



EP 3 974 088 A1

16



EP 3 974 088 A1

17



EP 3 974 088 A1

18



EP 3 974 088 A1

19



EP 3 974 088 A1

20



EP 3 974 088 A1

21

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 974 088 A1

22

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 974 088 A1

23

RÉFÉRENCES CITÉES DANS LA DESCRIPTION

Cette liste de références citées par le demandeur vise uniquement à aider le lecteur et ne fait pas partie du document
de brevet européen. Même si le plus grand soin a été accordé à sa conception, des erreurs ou des omissions ne peuvent
être exclues et l’OEB décline toute responsabilité à cet égard.

Documents brevets cités dans la description

• EP 2402099 A [0008]


	bibliographie
	abrégé
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche
	références citées

